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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von verzierten Kunsistoffgegenstiinden, nach wel-
chem auf einen Grundkérper eine mit Kunstharz aus-
geriistete Auflage unter Aushirtung des Kunstharzes
aufgebracht und damit verbunden wird. Dieses neune
Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB in Kom-
bination der folgenden MaBnahmen eine diinne, als
Farbtriger dienende Folie anf langfaseriger, sich gut
verfilzender Cellulose mit einer fetifreien bzw. sehr
fettarmen Druckfarbe, die einen Katalysator enthilt,
im Kehrdruck bedruckt, im Hochﬁ'equenzfeld bei
mindestens 100° C getrocknet, dann mit einer Harz-
lﬁsﬂng, die artgleich mit ‘dem Harz des mit ihm zu
Bindenden, aus einer PreBmasse aus Harz und Fiill-
stoff hergestellten Grundkérpers ist, im Vakunm im-
pragniert und anschlieBend bis auf den Kondensations-
zustand des bereits formgerecht ausgeformten Grund-
lkorpers vorkondensiert wird, danach durch etwas
Feuchtigkeit wieder clastisch gemacht, mit der be-
druckten Seite auf den Grundkdrper aufgelegt und
unter Druck und Hitze durch Kondensation mit die-
sem zu cinem einheitlichen Ganzen verbunden wird.

Man hat bereits versucht, Kunststoffgegenstinde
mit einer verzierten Oberfliche zu versechen. Hierbei
ist man von einem GrundkGrper aus langfaserigen
Rohstoffen, wie Sisal oder Hanf, ausgegangen, die
man nach dem Impriignieren mit einem hartbaren Harz
bei Driicken von weniger als 35 kg/cm? vorgeformt
hat. Ein solcher Formkorper zeigt die langen Roh-
fasern eingebettet in die Kunstharzmasse. Er ergibt
nur ein pordses Gebilde, welches das Eindringen von
Feuchtigkeit und damit die Gefahr des Aufquellens
ermoglicht. Ein solcher Grundkdrper besitzt auch
keinerlei Festigkeit. Man versuchte, dieser Gefahr zu
begegnen, dadurch, daB man auf das Gemisch aus
Rohfasern (Sisal oder Hanf) und Kunststoff vor der
Verformung eine mit Harz getrinkte Auflage aus
Cellulose aufgebracht hat. Hierbei wurden relativ
dicke Schichien von etwa 0,75 bis 2,3 mm verwendet,
die keine vollstindige Durchtrankung ermoghchen, so
da8 auch nach der Verformung des die
Gefahyr der Aufblitterung der Schichten und des Ein-
dringens von Feuchtigkeit besonders in der nicht von
Harz durchtrinkten Mitte dieser Auflage besteht.
Auch ist auf diese Weise eine gleichmiBige Durch-
tripkung bzw. Verbindung der beiden Teile des
Grundkorpers nicht zu erzielen.

Nach diesem bekannten Verfahren wird anschlie-
Bend eine Denkplatbe aus demselben Material und von
derselben Stirke wie die bereits erwahate Auﬂage
hergerichtet und nach dem Offsetverfahren mit einer
Verzierung bedruckt. Es ist jedoch festgestellt wor-
den, daB das Offsetverfahren fiir den beabsichtigten
Zweck ungeeignet ist, weil fetthaltige Farben ver-
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wendet werden. Sie zersetzen sich beim Prefivorgang
und bilden Blasen, die am fertigen d als helle
Tropfen oder Flecken dauernd sichtbar bleiben und
ihn unverkiuflich machen. Wenn man ferner iiber die
Deckplaite keinen weiteren Schutzfilm aus Kunstharz
legt, dann wird beim Verpressen derselben mit dem
Grundkdrper zwecks Erzielung seiner endgiiltigen
Form die Offsetfarbe teilweise an den Stempel abge-
geben und der folgende PreBkdrper verschmutzt, so
da8 ein sauberes, verkaufsfihiges Produkt nicht er-
zielbar ist.

Hinsichtlich der Impragnierung gilt fiir die Deck-
platte das gleiche wie fiilr die bereits beschriebene
Zwischenlage. Es kamn keine vollstindige Impra-
gnierung erzielt werden, was auch hier zum Aufblit-
tern fiihrt und eine ungeniigende Verbindung mit dem
Grundkdrper ergibt. -

Im Gegensatz zau dem beschriebenen, bekannten Ver-
fahren wird bei dem votliegenden Verfahren als Ver-
zierungsauflage eine aus langfaseriger, sich gut ver-
filzender Cellulose bestehende Folie verwendet, wo-
bei man als Bindemittel ein Kunstharz, beispielsweise
Melamin, unter Zusatz eines Katalysators benutzt; das
Harz kann entweder in trockener Substanz auf die
verfilete Cellulose gebracht oder der unverarbeiteten
Cellulose in wiaBriger Losung beigemischt werden.
Das als Binder zu verwende Harz soll bei einer Tem-
peratur getrockmet bzw. vorkondensiert werden, welche
der spiteren Impragnierung des Farbtragers kein er-
hebliches Hindernis durch zu stark aufgehirtete Harz-
anteile bereitet. Die Art, wie die Cellulosefasern ge-
bunden werden, ist deshalb wichtig, weil verfilzte, aber
ungebundene Cellulose, wie sie beispielsweise in der
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Form von Ldschpapier in den Handel kommt, als
Farbtriger dem Bedrucken und Imprignieren Schwie-
rigkeiten. bereitet, welche das Verfahren unwirtschaft-
lich machen. Wird solches L3schpapier beispielsweise
im - Druckverfahren verziert, dann verschmutzt der
ungebundene und wihrend des Druckvorganges frei
werdende Cellulosestaub die Druckplatten, Walzen
und Gummizylinder, wahrend bei der Behandlung des
L dschpapiers mit der Tmprignierlésung im nassen Zu-
stand seine mechanische Festigkeit absolut ungenii-
gend wire und das T.3schpapier bei der geringsten Be-
anspruchung fasern oder zerreiBen wiirde; eine Ver-
arbeitung fiir den vorliegenden Zweck wire daher
ausgeschlossen. Demgegeniiber weisen die Folien nach
dem vorliegenden Verfahren trotz geringer Dicke, die
aus ihrer Zweckbestimmung resultiert, eine ausrei-
chende NaS8reififestigkeit auf.

Durch den oben beschriebenen Aufbau der als Farb-
triger dienenden Folie wird eine weitere, sehr wich-
tige Voraussetzung fiir die guten Ergebnisse des Ver-
fahrens erfiillt, und zwar eine grofle, aus dem Pre8-
vorgang resultierende Transparenz der Folien, ohne
daB die Leuchtkraft der Farben beeintrachtigt wird.
Diese diinne Folie ermoglicht eine Verzierung und das
Einlegen und Verpressen mit der bedruckten bzw.
verzierten Seite auf den Grundkorper. Dadurch wird
die Verzierung, die im fertigen Gegenstand ja nur
unter der transparent gewordenen Folie liegt, gegen
chemische oder mechanische Einflisse geschiitzt, so
daf es keiner zusitzlichen Harzauflege bedarf. Die
hohe Transparenz der Folie ist auch deswegen von
Bedeutung, weil in vielen Fillen der Grundkorper
nur zu einem Teil seiner Oberfliche mit Verzierungen
versehen ist, wihrend der restliche Teil die Farbe des
Grundkdrpers beibchalten soll. Deshalb muf nach
dem Verpressen die Transparenz des Farbtrigers so
groB sein, daB die durchscheinende Farbe des Grund-
korpers praktisch unverdndert sichtbar wird.

SchlieBlich hingt auch die einwandfreie Impra-
gnier- und Verformbarkeit der Folie davon ab, dafl die
Cellulosefasern in ciner der beschricbenea Arien ge-
bunden werden. Je mehr ausgehirtete Harzbinder in
der zu bedruckenden Folie enthalten.sind, um so
schwieriger gestaltet sich seine Imprignienmg; selbst
die Méglichkeit, ihm den notwendigen Anteil an Tm-
prignierlésung zuzufithren, kann dadurch in Frage
gestellt werden. Bei der Herstellung der Folie ist da-
her zu beachten, daB der als Bindemittel der Cellulose-
fasern dienende Harzgehalt sich zwischen einem die
Bedruckbarkeit erméglichenden Minimum von 1%
und einem die Impragnierung und Verformbarkeit
nicht erschwerenden Maximmm von 4% hilt.

Die Folie wird in einem beliebig wihibaren Druck-
verfahren mit einer fettfreien oder schr fettarmen,
wasseri3slichen Farbe bedruckt, wobei dem Binder der
Farbe vorteilhaft ein saurer Katalysator zugesetzt
wird. Um den Druck rasch und griindlich zu festigen,
wird die Folie im Lochfrequenzfeld bei einer Tempe-
ratur von mindestens 100° C getrocknet. Die Farben
haften alsdann so fest, daB sie beim spiteren Impri-
gnieren Harzanteile aufnehmen kdnnen, ohne abzu-
schwimmen, so daB sie, eingebettet in das Harz, beim
Verpressen die Entstehung eines homogenen Ganzen
nicht verhindern.

Soll die Folie im Offsetverfahren verziert werden,
dann miissen die zu verwendenden Farben nicht nur
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sehr fettarm, sondern auch gegen Hitze und wiBrige .-

Harzlosungen bestindig sein. -
Die bedruckte Folie wird alsdann mit der wifirigen

W

vorzugsweise feinsigemahlener Cellulose,
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mit Phenol-Formaldehyd, Harnstoff-Formaldehyd oder
Melamin-Formaldehyd, wobei das zu wahlende, in
walriger Losung zn verarbeitende Kuustharz art-
gleich mit dem Harz des mit dem Farbtriger zu ver-
bindenden, aus einer PreBmasse aus Harz und Fill-
stoff hergestellten Grundkorpers sein soil.

Um eine rasche gleichmiBige und von Luftblasen
freie Harzaufnahme der Folie zu erzielen, kann fir
eine Mehrzahl derselben die Imprignierung in einem
Kessel vorgenommen werden, in welcher sich abwech-
selnd ein Vakunm von etwa 30 mm bzw. ein Druck
von etwa 3 atii erzengen 138t. Das Vakuum dient der
restlosen Entfernung der Luft aus der Folie, wiahrend
der Uberdruck ihre vollstindige Sattigung mit der
Imprignierlosung bewirkt.

Die imprignierte Folie wird in einem Trockenofen

et uind vorkondensiert, und zwar wird da-
durch das in ihr enthaltene Harz auf den gleichen
Kondensationszustand gebracht, wie ihn der Harzge-
halt des vorgeformten Grundkdrpers aufweist. Um
der dadurch sprode gewordenen Folie die fiir das Ver-
pressen notwendige Plastizitit zu geben, wird sie mit
f angefeuchtet, so da8 eine Vorformung
bei sphirisch geringer Wolbung des Grundkdérpers
unndtig ist und trotzdem eine Faltenbildung oder ein
Brechen der Folie vermieden wird. Diese Vorteile er-
geben sich dann, wenn man der imprigunierten und

‘vorkondensierten Folie Katalysatoren zuleitet, weil

dadurch beim Pressen die Standzeit des Grundkérpers
nach Aufiegen der Folie wesentlich verkirzt und die
Beschaffenheit der Oberfliche je nach dem prozen-
tualen Anteil des Katalysators zum Harzgehalt der
Folie, welcher ihr zwecks Imprignierung in Form
einer wifrigen Harzl8sung zugefithrt wurde, verdn-
dert und bis zum Hochglanz gesteigert werden.

Von besonderer Bedeutung fiir das vorliegende Ver-
fahren ist, daB es, im Gegensatz zu dem cingangs ge-
schilderten, belannten Verfahren, bei der Herstellung
des Grundkdrpers von einer PreBmassé ausgeht, welche
zum einen Teil aus einem hirtharen Kunstharz und
zum andern Teil aus einem feinverteilten Fiillkdrper,
besteht.
Diese Preflmasse wird schon bei der Formung des
Grundk&rpers darch Druck und Wirme, die ihm be-
reits seine endgiiltige Form gibt, zum Fliefen ge-
bracht. Hierzu bendtigt man die fiir solche Pre8mas-
sen notwendigen hohen Driicke von etwa 200 bis
300 kg/cm®. Nach dem Verpressen erhilt man dann
ein Produkt mit einem absolut dichten Scherben, in
den keinerlei Feuchtigkeit eindringen kann und ein
Abblattern ausgeschiossen ist.

Nach der Imprignierung, jedoch vor der volligen
Trocknung kaun die Folie zwecks Schaffung einer
Materialreserve fiir das Tiefzichen gekreppt, also ge-
kriuselt oder gewellt werden. Bei der nichfplanen
Verformung glitten sich diejenigen Stellen, wo Ma-
terialknappheit besteht, wihrend sich die Folie dort,
wo geniigend Material vorhanden ist, verdichtet.

Fir Proben und Einzelanfertigungen 148t sich der
Farbtriger auch mit wasserloslichen Farben bemalen;
auch kann z. B. mit Bleistift, Kohlestift und Pastelf-
stift darauf gezeichnet oder geschrieben werden.

Wenn zur Imprignierung der erfindungsgemiBien
Folie cine wifirige Losung von Melaminharz, dage-
gen als Prefimasse fiir den zu verzierenden Grundkor-
per eine chemisch weniger bestindige PreBmasse, z. B.
Hamstoff-Formaldehyd-Prefmasse, verwendet wird,
so erhilt der Gegenstand nach seiner Fertigstellung
auf seiner verzierten bzw. von der Folie bedeckten

Ldsung eines Kunstharzes imprigniert, beispielsweise 70 Seite eine Oberflichenbeschaffenheit, welche in chemi-
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- scher und mechanischer Hinsicht der Bestindigkeit
eines Gegenstandes aus Melamin-Prefimasse ent-
spricht.

Die nach der vorliegenden Erfindung hergesteliten
Produkte zeichnen sich durch eine hervorragende, sehr
klare und prizise Wiedergabe der Verzierung aus. Es
ist vor allem moglich, schr feine und mit allen Details
versehene Verzierungen der Folie genau, wi
getreu und gegen chemische und mechanische Beschi-
digungen gesichert, mit dem Grundkdrper zu einem
homogenen Ganzen zu verbinden.

SchlieBlich ist noch klarzustellen, daB in der vor-
stehenden Beschreibung wie auch in den Patent-
anspriichen unter »Verzierene die ein- und mehr-
farbige Anbringung von Bild, Ornament, Zeichnung
oder Schrift oder wahlweise Kombinationen dieser
Elemente auf der Folie verstanden wird.

PATENTANSPRUCHE:
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1. Verfahren zur Herstellung von verzierten

Kunststoffgegenstinden, nach welchem auf einen
Grundkdrper eine mit Kunstharz ausgeriistete Auf-
lage unter Aushirtung des Kunstharzes aufge-
bracht und damit verbunden wird, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 in Kombination der folgenden MaB-
nahmen eine diinne als Farbtriger dienende Folie
aus langfaseriger, sich gut verfilzender Cellulose
mit einer fettfreien bzw. sehr fettarmen Druck-
farbe, die einen Katalysator enthalt, im Kehrdruck
bedruckt, im Hochfrequenzfeld bei mindestens
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100° C getrocknet, dann mit einer Harzl6sung, die
artgleich mit dem Harz des mit ihm zu verbinden-
den, aus einer Prefmasse aus Harz und Fiillstoff
hergesteliten Grundidrpers ist, im Vakuum im-
prigniert und anschlieBend bis auf den Konden-
sationszustand des formgerecht ausgeformten
Grundkdrpers vorkondensiert wird, danach die
Folie durch Feuchtigkeit wieder elastisch gemacht,
mit der bedpuckten Seite auf den Grundkdrper auf-
gelegt und unter Druck und Hitze durch Konden-
sation mit diesem zu einem einheitlichen Ganzen
verbunden wird

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Cellulosefasern verwendet werden,
die durch ein Bindemittel, insbesondere Melamin,
unter Zusatz eines vorzugsweise sauren Katalysa-
tors zu einer Folie gebunden sind.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daB Cellulosefasern verwen-
det werden, die mit etwa 1 bis 4% Harz ver-
bunden sind.

4, Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB zum Imprignieren des
Farbtragers eine wiBrige Harzlosung verwendet
wird.

In Betracht gezogene Druckschriften:
Deutsche Patentschriften Nt. 825 093, 609 694;
USA_-Patentschrift Nr. 2 466 966;
Kunststoff-Taschenbuch von Saechtling—Ze-

browski, 10. Auflage, S. 31, 32.
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